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Layout merupakan masalah yang tepat dihadapi oleh perusahaan karena 
sering terjadi perubahan yang diakibatkan karena perkembangan teknologi, 
metode, dan proses kerja serta mesin-mesin yang digunakan, sehingga 
memerlukan perencanaan Layout yang selalu “Up To Date”disesuaikan dengan 
perkembangan maupun kebijakan perusahaan. Perubahan yang dihasilkan dapat 
meliputi secara menyeluruh atau berupa sebagian dengan memindahkan fasilitas 
secara fisik saja. 
Tujuan penelitian adalah untuksmengetahui pengaruh pelaksanaan Layout  
yangtepatuntuk proses produksi dan seberapa besar tingkat efisiensi dari Layout  
fasilitas produksi yang sudah dilaksanakan pada PT Gerbang Nusa Tenggara 
Barat Emas (Persero). Penelitian ini merupakan penelitian yang bersifat deskriptif 
kualitatif. Sumber data dalam penelitian ini adalah data primer dengan cara 
melakukan wawancara langsung secara mendalam dengan informan dan tanya 
jawab dari sumbernya. Metode pengumpulan data adalah dengan observasi, 
wawancara, dokumentasi.  
Adapun hasil dari penelitian ini ada pengaruh pelaksanaan Layout  yang 
tepat untuk kelancaran proses produksi pada PT.Gerbang Nusa Tenggara Barat 
Emas (Persero) didapatkan.Hasil bahwa apabila kebutuhan karyawan dalam 
bekerja terhadap tata letak fasilitas semakin membaik, produktivitas mereka akan 
semakin meningkat. Sebaliknya, apabila karyawan produksi yang bekerja merasa 
tata letak fasilitas yang diberikan memberatkan, hal ini akan menurunkan tingkat 
produktivitas karyawan. Tingkat efisiensi dari Layout  fasilitas produksi yang 
sudah dilaksanakan pada PT. Gerbang Nusa Tenggara Barat Emas (Persero) 
adalah diperlukan perencanaan dan pengaturan yang baik. Perencanaan Layout 
yang  baik haruslah efektif yang ditandai dengan jumlah stasiun kerja yang 
optimal, jumlah stasiun kerja dapat dihitung dengan analisis keseimbangan lini. 
Keseimbangan lini mampu memberikan informasi tentang tingkat efisiensi 
produktifitas kerja yang ditandai  dengan  jumlah kapasitas produksi, stasiun kerja 
yang dibuat, jadwal kerja, urutan kerja, mesin yang dipakai, sehingga dalam 
proses  produksi tidak ada waktupenundaan. 
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1.1. Latar Belakang 
Paradigma globalisasi sistem bisnis telah mengubah cara manusia 
berkomunikasi, hidup, dan berkerja. pesatnya perubahan tersebut, yang di 
iringi dengan teknologinya, didukung pula oleh jaringan komunikasi dengan 
perangkat yang terstandar dengan menggunakkan perangkat komputer yang 
memungkinkan perusahaan-perusahaan bereaksi lebih cepat terhadap 
pembaharuan dan perubahan-perubahan yang di kehendaki. Perubahan-
perubahan ini mempunyai pengaruh yang besar terhadap operasional 
perusahaan. Perusahaan-perusahaan sebelumnya hanya bergerak secara 
nasional dan kemudian berkembang menjadi internasional. 
Ditengahpersaingan yang ketat saat ini, dunia usaha hendaknya secara 
tanggap mengkaji perubahan-perubahan dan dengan cepat mengantisipasinya 
dan memanfaatkan  peluang dari setiap perubahan yang terjadi. Untuk dapat 
bertahan dalam situasi pasar yang mega kompetitif,perubahan sangatlah 
perludicermarti, agar penerapan strategi dan taktik perusahaan dalam 
mengelolah perusahaan sesuai dengan perubahan yang terjadi. Salah satu 
prasyarat yang harus dipersiapkan dalam menghadapinya adalah dengan 
memahami pasar itu sendiri dengan cara memandang pasar dengan benar dan 






Dengan sistem produksi yang efektif dan efisien, perusahaan akan 
mampu mendayagunakan segala sumber daya yang dimilikinya sehingga 
dapat meningkatkan produktifitasnya. Hal ini tidak hanya di tunjang oleh 
faktor teknologi, namun juga berbagai faktor lainnya seperti tanah, modal, 
tenaga kerja, keahlian dalam perorganisasian dengan cara pengelolaannya.  
Hal ini yang mendasari akan adanya suatu sistem peraturan tata letak 
dalam fasilitas produksi seperti plant Layout  agar dapat 
mengahasilkanproduk yang berkualitas dan juga mempengaruhi keberhasilan 
usaha industri.   
PlantsLayout  ini sangatlah penting bagi perusahaan industri, karena 
diharapkan kelancaran proses produksi dapat berjalan dengan efektif dan 
efisien, sehingga perusahaan dapat meningkatkan produksinya, serta dapat 
menjaga kelangsungan hidup dan perkembangan perusahaan dalam situasi 
perekonomian yang semakin bersaing dewasa ini.  
PlantLayout  adalah usaha pedayagunaan lantai kedalam suatu susunan 
fasilitas fisik (perlengkapan, tanah, bangunan, sarana lainnya),untuk 
mengoptimalkan hubungan antar petugas pelaksana aliran barang, aliran 
informasi dan tata kerja yang di perlukaan untuk mencapai tujuan usaha 
secara efisien, ekonomis dan aman.  
Penelitian sebelumnya pada PT. Gerbang Nusa Tenggara Barat Emas 
(Persero) meski menjadi salah satu perusahaan industri beton, jasa konstruksi 
& properti, Assembling-Perbengkelan, Auto Service & Repair, Car wash, 




namun perusahan industri beton, jasa konstruksi & properti, Assembling-
Perbengkelan, Auto Service & Repair, Car wash, Agribisnis & Perdagangan 
Umumyang berada di Jalan Selaparang No. 60 Cakranegera-Mataram-NTB 
ini sering mengalami masalah dikarenakan Layout  pabrik yang masih belum 
efisien dan belum mempunyai cara yang tepat dalam mengatur Layout  pabrik 
sehingga sering berpengaruh dalam kapasitas perusahaan, dengan adanya 
masalah tersebut permintaan konsumen sering tidak terpenuhi. Untuk 
meningkatkan kapasitas produksi perlu adanya Layout  pabrik yang baik dan 
teratur. Perancangan tata letak dilakukan untuk mendapatkan tata letak 
terbaik pada kapasitas olah yang baru (Sinaga, 2017:1). Perusahan ini 
merupakan perusahan yang hasil produksinya di ekspor ke beberapa negara. 
Meskipun perusahaan PT. Gerbang Nusa Tenggara Barat Emas (Persero) 
selalu berusaha menciptakan cara baru dalam pengelolaan produksi untuk 
menemukan cara baru dalam pengelolaan, namun tetap belum maksimal 
dalam pengelolaan proses produksi, tingkat kapasitas masih belum stabil dan 
masih sering terjadi penurunan di setiap tahun ketahun bahkan untuk ekspor 
ke kota lain sudah beberapa bulan terakhir (4 bulan) di tahun 2018 belum bisa 
melakukan pengiriman dikarenakan permintaan konsumen yang tinggi 
karenaindustri beton, jasa konstruksi & properti, Assembling-Perbengkelan, 
Auto Service & Repair, Car wash, Agribisnis & Perdagangan Umumyang 
berat bebanuntuk di produksi dalam jangka panjang oleh perusahaan dan 




Layout  pabrik di PT. Gerbang Nusa Tenggara Barat Emas (Persero) 
merupakan salah satu paling penting, karena berpengaruh terhadap kapasitas 
produksi. Saat ini Layout pabrik PT. Gerbang Nusa Tenggara Barat Emas 
(Persero) mempunyai kendala dalam proses produksi karena sudah terhitung 
dari mulai masuk tahun 2010 belum bisa melakukan ekspor ke luar kota, 
karena permintaan hasil kelolah industri beton, jasa konstruksi & properti, 
Aassembling-Perbengkelan, Auto Service & Repair, Car wash, Agribisnis & 
Perdagangan Umumyang tidak berasap, untuk memenuhi permintaan 
konsumen tidaklah mudah untuk PT. Gerbang Nusa Tenggara Barat Emas 
(Persero), memang pada tahun 2017 ketika diminta kota lain hasil produksi 
industri beton, jasa konstruksi & properti, Assembling-Perbengkelan, Auto 
Service & Repair, Car wash, Agribisnis & Perdagangan Umumyang sesuai 
keinginan konsumen di antar kota, perusahaan sudah membuat semaksimal 
mungkin dengan cara yaitu pengecoran dengan alat bantu mesin untuk 
mengoptimalkan keseimbangan bahan, dalam pengolahan industri beton, jasa 
konstruksi & properti, Assembling-Perbengkelan, Auto Service & Repair, 
Car wash, Agribisnis & Perdagangan Umumada banyak teknik yang dapat 
digunakan untuk mengatur kualitas beton. Selain penjemuran, perendaman di 
dalam air laut sudah di masak, dan perebusan dengan komposisi bumbu 
tertentu, penjemuran di bawah terik matahari ini, merupakan salah satu teknik 
baru di kembangkan oleh PT. Gerbang Nusa Tenggara Barat Emas (Persero). 
Apabila perusahaan tidak melaksanakan  plantLayout  yang baik, maka 




arus pekerjaan berkurang dan tingkat kenyamanan serta keleluasaan  operator 
rendah. 
Untuk mencapai tujuan tersebut di atas, salah satu caranya dengan 
perencanaan Layout fasilitas produksi yang baik, masalah Layout merupakan 
masalah yang tepat dihadapi oleh perusahaan karena sering terjadi perubahan 
yang diakibatkan karena perkembangan teknologi, metode, dan proses kerja 
serta mesin-mesin yang digunakan, sehingga memerlukan perencanaan 
Layout yang selalu mengikuti hal terkinidisesuaikan dengan perkembangan 
maupun kebijakan perusahaan. Perubahan yang dihasilkan dapat meliputi 
secara menyeluruh atau berupa sebagian dengan memindahkan fasilitas 
secara fisik saja. 
Maka dari itu penulis tertarik untuk melakukan penelitian mengenai 
“PENGARUH  PELAKSANAAN  LAYOUT  PABRIK YANG TEPAT 
UNTUK KELANCARAN PROSES PRODUKSI PADA PT.GERBANG 
NUSA TENGGARA BARAT EMAS(PERSERO)”. 
1.2. Rumusan Masalah 
 Berdasarkan uraian dan latar belakang di atas, maka dapat di rumuskan 
beberapa permasalahan sebagai berikut: 
1. Bagaimanakahpengaruh pelaksanaan Layout Pabrikyang tepat untuk 
kelancaran proses produksi pada PT.GERBANG NUSA TENGGARA 




2. Seberapa besarkah tingkat efisiensi dari Layout  fasilitas produksi yang 
sudah dilaksanakan pada PT. GERBANG NUSA TENGGARA 





1.3. Batasan Masalah 
Agar penelitian ini dapat dilakukan lebih fokus, sempurna, dan 
mendalam maka penulis memandang permasalahan penelitian yang diangkat 
perlu dibatasi variabelnya. Oleh sebab itu, penulis membatasi diri hanya 
berkaitan dengan “PENGARUH  PELAKSANAAN  LAYOUT  PABRIK 
YANG TEPAT UNTUK KELANCARAN PROSES PRODUKSI PADA 
PT. GERBANG NUSA TENGGARA BARAT EMAS(PERSERO)”. 
1.4. TujuanPenelitian  
Adapun tujuan dari penelitian ini adalah sebagai berikut:  
1. Untukmengetahui pengaruh pelaksanaan Layout pabrik yang 
tepatuntukproses produksi pada PT. GERBANG NUSA TENGGARA 
BARAT EMAS (PERSERO). 
2. Untuk mengetahui seberapa besar tingkat efisiensi dari Layout  fasilitas 
produksi yang sudah dilaksanakan pada PT. GERBANG NUSA 
TENGGARA BARAT EMAS (PERSERO). 
1.5. Manfaat Penelitian 
Adapun penelitian yang dilakukan ini diharapkan dapat bermanfaat bagi 
pihak-pihak yang membutuhkan hasil penelitian ini sebagai informasi 
maupun referensi untuk kepentingan tertentu, yaitu sebagai berikut : 
1. Bagi pihak perusahaan yang bersangkutan, dengan memberikan masukan 
terhadap pelaksanaan plant Layout . 
2. Bagi pihak-pihak lain, terutama rekan-rekan mahasiswa yang akan 




3. Bagi penulis sendiri, sebagai tambahan pengetahuan dan pengalaman 
secara praktis serta lebih mengetahui dan menambah wawasan 
pengetahuan tentang sistem tata letak khususnya pada penerapan plant 










2.1. Penelitian Terdahulu 
1. Ida Kurniawati (1996) 
Penelitian yang dilakukan oleh Ida Kurniawati dengan judul 
Analisis efisiensi Layout  proses produksi (Studi kasus pada CV Setia 
Kawan, Purwukerto) . bertujuan untuk mengetahui apakah Layout  yang di 
terapkan CV Setia Kawan sudah efisien. penelitian yang dilakukan pada 
bulan April Mei 2000. 
 Metode analisis yang digunakan adalah metode analisis Layout . 
Berdasarkan analisis data dapat disimpulkan bahwa Layout  yang 
diterapkan CV Setia Kawan sudah efisien. Hal ini terbukti bahwa kapasitas 
sesunggunya (31 kg / hari) lebih besar dari pada kapasitas standar (25 kg/ 
hari). Desain Layout  merupakan garis yang efisien, karena jam 
menganggur pekerjaannya (1,25 jam) lebih kecil dari pada jam 
menganggur pekerja untuk siklus waktu maksimum (7,33 JAM). Jumlah 
stasiun kerja yang digunakan CVSetia Kawan paling sedikit (4 stasiun 
kerja). Sesuai dengan hasil perhitungan Theoritical Minimum. 
2. Edeltrudis Baben (1999)  
Penelitian yang dilakukan oleh Edeltrudis Baben dengan judul 
Evaluasi terhadap efisiensi Layout  fasilitas produksi (Studi Kasus pada 





untuk mengetahui Layout  apa yang diterapkan oleh perusahaan-
perusahaan dan untuk mengetahui apakah Layout  yang diterapkan 
tersebut sudah efisien atau belum. Penelitian ini dilakukan pada bulan 
Maret atau April 2003.  
Analisis data untuk mengetahui jenis Layout  yang diterapkan oleh 
NF NTC-Roteng dilakukan dengan mendeskripsikan hasil pengamatan 
mengenai Layout , dengan konsep Layout  berdasarkan teori. Sedangkan 
untuk mengetahui sejauh mana Layout  yang diterapkan NF NTC-Roteng 
efisien menggunakan analisis Layout . 
Berdasarkan hasil analisis data dapat disimpulkan yaitu Pertama, 
Layout  yang digunakan NF NTC-Roteng adalah Layout  produk atau 
Layout  garis. Kedua, Layout  yang diterapkan NF NTC-Roteng sudah 
efisien. Hal ini terbukti dari jumlah output yang dihasilkan telah 
memenuhi kapasitas standar bahkan lebih (output standar=35kg/hari dan 
output sesungguhnya=36,5kg/hari), desain Layout  perusahaan merupakan 
garis yang efisien dimana jam menganggur pekerjaannya untuk siklus 
waktu perunit 1,78jam, lebih kecil dibandingkan jam menganggur untuk 
siklus waktu maksimum yang mencapai 3,09jam dan jumlah stasiun kerja 
Layout  perusahaan sudah minimal sesuai dengan perhitungan Theorical 
minimum  yaitu menggunakan 4 stasiun kerja. 
3. Berta Damayanti Rahayu (2001) 
Penelitian yang dilakukan oleh Berta Damayanti Rahayu dengan 




Primissima Medan Sleman Yogyakarta) bertujuan untuk mengetahui jenis 
Layout  yang diterapkan PT Primissima dan menguji efisien Layout  
tersebut. Penelitian ini dilakukan pada bulan September –Oktober 2004. 
Peneliti melakukan analisis data untuk mengetahui jenis Layout  
yang digunakan PT Primissimi dengan mengambil data-data dari 
perusahaan dan dan mengamati secara langsung dan bagian produksi. 
Sedangkan untuk mengetahui apakah desain Layout  yang diterpkan PT 
Primissima efisien menggunakan metode Analisis Layout . 
Hasil penelitian ini menujukkan bahwa jenis Layout  yang 
digunakan PT Primissima adalah Layout  produk. kapasitas sesungguhnya 
standar (71,89 meter/hari/mesin). Desain Layout  perusahaan merupakan 
desain garis yang efisien dengan siklus waktu yang menghasilkan jam 
menganggur pekrja (77,19 menit) lebih kecil dari pada siklus waktu 
maksimum yang menghasilkan jam menganggur jam pekerja (77,19 
menit) lebih kecil dari pada siklus waktu maksimum yang menghasilkan 
jam menganggur pekerja (77,25 menit). Kedua kriteria tersebut memenuhi 
persyaratan efisien, sedangkan kriteria ketiga jumlah stasiun yang 
digunakan belum minimal. Berdasarkan analisis Theorical Minimun 
perusahaan yang membutuhkan 2 stasiun kerja tetapi pada kenyataannya 






Manajemen Operasional menurut (Heizer dan Render, 2006:9) adalah 
serangkaian aktivitas yang menghasilkan nilai dalam bentuk barang dan jasa 
dengan mengubah input menjadi output. 
Manajemen operasioanl adalah suatu kegiatan yang berhubungan 
dengan pembuatan barang, jasa dan kombinasinya, melalui proses 
transformasi dari sumber daya produksi menjadi keluaran yang diinginkan. 
Jadi dapat disimpulkan manajemen operasioanl adalah suatu kegiatan 
merubah input menjadi output dari sumber daya produksi yang diinginkan. 
Manajemen operasional adalah usaha pengelolaan secara optimal. 
Penggunanaan faktor produksi: tenaga kerja, mesin-mesin, peralatan, bahan 
mentah dan faktor produksi lainnya dalam proses transformasi menjadi 
berbagai produk barang dan jasa (Heizer dan Render; 2006:9). 
Adapun Hani Handoko (2000:8) mendefinisikan manajemen operasi 
sebagai usaha-usaha pengelolaan secara optimal penggunaan sumber daya-
sumber daya (atau sering disebut faktor-faktor produksi) seperti tenaga kerja, 
mesin, peralatan, bahan mentah dan sebagainya, dan dalam proses 
transformasi bahan mentah dan tenaga kerja menjadi berbagai bentuk atau 
jasa. Menurut Lalu Sumayang (2003:4), manajemen operasi adalah suatu 
pengelolaan proses pengubahan atau proses dimana sumber daya yang 
berlaku sebagai ‘’input’’ diubah menjadi barang atau jasa. Poduk barang dan 





2.3. Ruang Lingkup Manajemen Operasi 
Sebagai suatu sistim manajemen operasi memiliki karakteristik seperti 
mempunyai tujuan, yaitu menghasilkan barang atau jasa, mempunyai 
kegiatan, yaitu proses transformasi, adanya mekanisme yang mengendalikan 
pengoperasian. Seluruh input yang digunakan dalam sistem manajemen  
operasi adalah komponen stuktural yang membentuk sistem, sedangkan 
manajemen dan organisasi merupakan komponen fungsional yang 
dipengaruhi oleh aspek lingkungan. Berdasarkan sistem manajemen operasi 
sebagai acuan, maka ruang lingkup manajemen operasi dapat dirumuskan 
dengan melihat keterkaitan antara ketiga aspek sebagai berikut: 
a. Aspek Struktural 
Aspek struktural memperlihatkan konfigurasi komponen yang 
membangun  sistem manajemen operasi dan interaksinya satu sama lain. 
Komponen bahan merupakan elemen input yang akan ditransformasikan 
sesuai dengan bentuk dan kualitas produk yang diinginkan. Komponen 
mesin dan peralatan merupakan elemen penyusunan wahana bagi 
terjadinya proses transformasi. Sedangkan komponen manusia dan modal 
merupakan elemen penggerak dan pencipta terwujudnya wahana 
transformasi. 
b. Aspek Fungsional 
Aspek ini berkaitan dengan manajemen dan organisasi komponen 
stuktur maupun interaksinya mulai pada tahap perencanaan, penerapan, 




c. Aspek Lingkungan  
Aspek lingkungan memberikan dimensi lain pada sistem 
manajemen operasi yang berupa pentingnya memperhatikan 
perkembangan dan kecenderungan yang terjadi diluar sistem. Hal ini 
sangat penting mengingat kelanjutan suatu sistem sangat tergantung pada 
kemampuan beradaptasi pada lingkungan. 
2.4. Proses Produksi 
1. Definisi Proses Produksi 
Menurut Zulian Yamit (2003:123) proses produksi dapat 
didefinisikan sebagai suatu kegiatan  dengan melibatkan tenaga manusia, 
bahan serta peralatan untuk menghasilankan produk yang berguna. Dari 
definisi di atas dapat dilihat bahwa proses produksi pada hakekatnya 
adalah proses  pengubahan (transformasi) dari bahan atau komponen 
(input) menjadi produk lain yang mempunyai nilai tinggi atau dalam 
proses terjadi penambahan nilai,seperti ditunjukkan dalam gambar 2.1 di 
bawah ini : 
Tabel 2.1 









Proses produksi dengan  
menggunakanberbagai 
macam fasilitas produk 
Barang atau jasa produk 
sampingan sisa-sisa 
proses  
(Sumber: Zulian Yamit, 2003) 
Sedangkan menurut Pangestu Subagyo (2000:8) menjelaskan bahwa proses 
produksi atau proses operasi adalah proses perubahan masukan menjadi keluaran 




2.5. Macam –Macam Proses Produksi 
Penentuan tipe proses produksi didasarkan pada faktor-faktor volume 
atau jumlah produkyang akan dihasilkan, kualitas produk yang diisyaratkan, 
peralatan yang tersedia untuk melaksanakan proses. Menurut Pangestu 
Subagyo (2000:9).Dapat dibedakan sebagai berikut. 
a. Proses Produksi Terus-Menerus (Massa) 
Proses produksi terus-menerus atau continous adalah proses 
produksi yang tiadak pernah berganti macam barang yang dikerjakan dan 
barang tersebut diproduksi dalam jumlah yang sangat besar. Urutan proses 
produksinya selalu sama sehingga letak mesin-mesin serta fasilitas 
produksi yang lain disesuaikan dengan urutan proses produksinya agar 
produksi berjalan lancar dan efisien. 
b. Proses Produksi Terputus-Putus (Intermitten) 
Proses produksi trputus-putus atau intermitten digunakan untuk 
pabrik yang mengerjakan barang yang bermacam-macam  , dengan 
jumlah setiap macam hanya sedikit. Macam barang selalu berganti-
ganti sehingga selalu dilakukan persiapan produksi dan penyetlan 
mesin kembali setip macam barang yang dibuat berganti. Dikatakan 
proses produksi terputus-putus karena perubahan proses produksi 
setiap saat terputus apabila terjadi perubahan macam barang yang 
dikerjakan. Oleh karena itu, tidak mungkin mengurutkan letak mesin 
sesuai dengan urutan proses pembuatan barang. proses produksi 




pada proses atau pocesuss focus. Arus barang pada proses produksi ini 
bersifat beraneka ragam atau jumbled flow karena setiap macan barang 
memiliki urutan proses yang berbeda-beda. 
c. Proses Produksi Campuran  
Dalam kenyataannya kedua macam proses produksi diatas tidak 
sepenuhnya berlaku. Hal ini disebabkan macam barang yang 
dikerjakan memang berbeda, tetapi macamnya tidak terlalu banyak dan 
jumlah barang setiap macam agak banyak. 
2.6. Pengertian Perencanaan  Layout  
Perencanaan Layout  menurut Sukanto Reksohadiprodjo dan 
Indriyo Gito Sudarmo (2000:127) adalah pemilihan secara optimum 
penempatan mesin-mesin, peralatan-peralatan produksi, tempat kerja, 
tempat penyimpanan dan fasilitas service, bersama-sama  denngan 
penentuan bentuk gudang perusahaannya. Zulian Yamit (2003:130) 
menyimpulkan perncanaan Layout  mencakup susunan atau rencana fisik 
dan fasilitas-fasilitas industri, termasuk ruangan yang dibutuhkan untuk 
perpindahan bahan, penyimpanan, tenaga kerja tidak langsung dan semua 
jasa atau aktifitas pendukung lainnya, seperti personalia dan perlatan 
operasi. 
   Apabila pengaturan tata letak fasilitas pabrik perencana secara 
baik, maka dapat berpengaruh terhadap efisiensi dan kelancaran proses 
produksi suatu industri. Secara normal, sekali tata letak sudah dilakukan dan 




maka apabila terjadi kekeliruan dalam mengatur tata letak fasilitas pabrik 
akan menyebabkan kerugian yang tidak kecil. Dengan demikian desain 
produk yang bagus, peralatan produk yang canggih akan tidak memiliki 
manfaat secara optimum jika perencanaan tata letak fasilitas pabrik 
dilakukan secara sembarangan (Julian Yamid, 2003:130). 
2.7.  Prinsip Dasar Penyusunan Layout  
Berdasarkan tujuan dan  manfaat yang dapat diperoleh dalam 
pengaturan tata letak fasilits produksi yang secara baik, dapat disimpulkan 
prinsip dasar perencanaan pengaturan tata letak fasilitas pabrik menurut 
Zulian Yamit (2003:132) adalah sebagai berikut: 
a. Integrasi Secara Total  
Prisip ini menyatakan bahwa tata letak fasilitas pabrik dilakukan 
secara terintegrasi dari semua faktor yang mempengaruhi semua proses 
produksi menjadi satu unit organisasi yang besar. 
b. Jarak Perpindahan bahan paling minimum 
Waktu perpindahan bahan dari satu proses ke proses lainnya dalam 
suatu industri dapat dihemat dengan cara mengurangi jarak 
perpindahan tersebut seminimum mungkin. 
c. Memperlancar Aliran Kerja 
Sebagai kelengkapan dari prinsip jarak perpindahan bahan seminimum 
mungkin, prinsip memperlancar aliran kerja diusahakan nuntuk 
menghindari adanya gerakan aliran balik (back-tracking),  gerakan 




lain, material diusahakan bergerak terus tanpa adanya interupsi atau 
gangguan skedjul kerja. 
d. Kepuasan dan Keselamatan Kerja  
Layout  yang baik apabila pada akhirnya mampu memberikan 
keselamatan dan keamanan dari orang yang bekerja di dalamnya. 
Jaminan keselematan ini akan memberikan suasana kerja yang 
menyenangkan dan memuaskan. 
e. Fleksibilitas 
Layout  yang baik dapat juga mengantisipasi perubahan-perubahan 
dalam bidang teknologi, komunikasi maupun kebutuhan konsumen. 
2.8.Jenis-Jenis Layout  
Terdapat dua dasar tipe Layout  yang secara umum dipakai dalam 
perencanaan tata letak fasilitas pabrik menurut Franklin G. Moore dan 
SThomas Hendrick (1989:311), yaitu: 
1. Layout Proses 
  Menurut pangestu Subagyo (2000:82), Layout  proses (functional 
Layout atau job lot) adalah pengaturan letak fasilitas produksi di dalam 
pabrik  yang didasarkan atas  fungsi bekerja nya setiap mesin atau 
fasilitas produksi yang ada. 
  Dalam Layout  proses ini, tipe dan karakteristik dari peralatan 
adalah faktor yang paling dominan dalam pengaturan letak fasilitas 
pabrik. Produk diproses dengan menggerakkannya dari satu bagian 




proses dapat digambarkan sebagai suatu tipe yang menyediakan keluasan 
yang besar dalam output,  desain produk dan metode-metode proses 
pabrikasinya (Zulian Yamit 2003:134). 
2. Layout Produk 
  Menurut Pangestu Subagyo (2000:80) Layout  produk atau disebut 
Layout  garis (line yout) adalah pengaturan letak mesin-mesin atau 
fasilitas produksi dalam suatu pabrik yang berdasarkan atas urutan proses 
produksi dalam membuat suatu barang. Barang yang dikerjakan setiap 
hari selalu sama dan arus barang yang dikerjakan setiap hari juga sama 
seolah-olah menyerupai garis (meskipun tidak selalu garis lurus ) 
sehingga dikatakan sebagai Layout  produk karena pada jaman dahulu 
setiap  produk memiliki Layout  tersendiri, yang tidak dapat digunakan 
untuk mengerjakan produk yang lain.   
  Tata letak berdasarkan aliran produk ini merupakan Layout  yang 
paling populer dan sering digunakan untuk pabrik yang menghasilkan 
produk secara masal (mass-production) dengan tipe produk yang relatif 
kecil dan standar untuk jangka waktu relatif lama. 
2.9. Layout  
Layout merupakan suatu keputusan penting yang menentukan efisiensi 
suatu operasijangka panjang.Memiliki banyak dampak strategis karena 
Layout menentukan daya saing perusahaan dalam hal kapasitas, proses, 
fleksibelitas, biaya, kualitas lingkungan kerja, kontak dengan pelanggan dan 




strategi bisnis yang telah ditetapkan perusahaan apakah diferensiasi, low cost 
atau respon yang cepat. Untuk mendapatkan fleksibilitas dalam Layout , para 
manager melatih silang karyawan, merawat peralatan, menjaga investasi tetap 
rendah, menempatkan sel kerja berdekatan, dan menggunakan peralatan kecil 
yang mudah dipindahkan (Hidayat, 2013). 
Dalam menyusun Layout  fasilitas produksi diperlukan pertimbangan-
pertimbangan yang matang dimana perusahaan harus menyusun langkah-
langkah yang tepat sehingga penyusunan Layout  fasilitas produksi dapat 
berhasil dengan baik serta memperhatikan kegiatan produksinya, prinsip-
prinsip penetapan Layout,serta pokok-pokok dalam penetapan Layout  
tersebut. 
Ada dua tipe Layout pabrik yang sering digunakan yaitu :  
1. LayoutGaris (ProdukLayout ) 
Dalam Layout garis, mesin-mesin dan peralatan disusun 
berdasarkan urutan dari operasi proses pembuatan produk. Dengan 
demikian dalam Layout ini tidak terdapat arus balik jika suatu aliran 
pembuatan produk barang telah sampai pada tahap tertentu. Layout ini 
sering digunakan untuk perusahaan yang berproduksi untuk pasar atau 
produksi massal. 
2. Layout Fungsional (ProdukLayout ) 
Dalam Layout Fungsional, mesin-mesin dan peralatan yang 
mempunyai tugas yang sama dikelompokkan dalam suatu ruang atau 













2.10. Tujuan Perencanaan Dan Pengaturan Layout  Pabrik 
Layout pabrik atau Layout fasilitas dalah cara pengaturan fasilitas-
fasilitas pabrik guna menunjangkelancaran proses produksi. Fasilitas pabrik 
dalam hal ini adalah mesin/ peralatan dan departemen yang ada didalam 
pabrik. Dari segi biaya, tujuan dalam tata letak pabrik adalah untuk 
meminimalkan total biaya yangmenyangkut elemen-elemen sebagai berikut 
(Kho, 2016): 
1. Biaya konstruksi dan instalasi baik untuk bangunan mesin maupun 
fasilitas produksi lainnya. 
2. Biaya pemindahan bahan. Biaya produksi, maintenance, safety dan 
produk setengah jadi. 
Tujuan utama dari Layout pabrik adalah mengatur area kerja 
dan segala fasilitas produksi yang paling ekonomis untuk produksi 
aman dan nyaman sehingga akan dapat menaikkan moral kerja dan 
performance karyawan.  
2.11. Kapasitas 
Kapasitas adalah hasil produksi atau volume pemrosesan 
(throughput), atau jumlah unit yang dapat ditangani, diterima, disimpan, 
atau diproduksi oleh sebuah fasilitas pada suatu periode waktu tertentu. 
Kapasitas sering menentukan persyaratan modal sehingga mempengaruhi 
sebagian besar dari biaya tetap. Kapasitas juga menentukan apakah 
permintaan dapat dipenuhi, atau apakah fasilitas yang ada akan berlebih. 




tingkat pengembalian investasi yang tinggi, penetapan ukuran fasilitas 
sangatlah menentukan (Sandi, 2016). 
2.12.Proses Produksi 
Proses produksi diartikan sebagai cara, metode dan teknik bagaimana 
sesungguhnya sumber-sumber(tenaga kerja, mesin, bahan) yang di ubah 
untuk memperoleh suatu hasil. Produksi adalah kegiatanuntuk menciptakan 
atau menambah kegunaan barang atau jasa (Assauri, 1995). Proses juga 
diartikan sebagaicara, metode ataupun tekhnik bagaimana produksi itu 
dihasilkan. Produksi adalah kegiatan untuk menciptakandan menambah 



















3.1. Pendekatan Penelitian 
Penelitian ini merupakan penelitian di bidang manajemen 
operasioanal/produksi. Penelitian inimerupakan penelitian yang bersifat 
deskriptif kualitatif, yaitu prosedur pencatatan untuk menggambarkan 
ataumelukiskan keadaan objek yang diteliti berdasarkan fakta yang ada. 
Penelitian kualitatif yaitu: suatu penelitiandengan cara menggambarkan 
secara sistematis, factual, dan akurat dari tentang Layout pabrik. 
Untukmeningkatkan kapasitas proses produksi. Lokasi penelitian ini di 
lakukan di PT. GERBANG NUSA TENGGARA BARAT EMAS 
(PERSERO). 
3.2. Populasi dan Sampel 
Dalam penelitian kualitatif populasi dan sampel dalam penelitian yang 
diambil adalah disebut informan,informan penelitian ialah orang yang benar-
benar tahu apa pelaku yang terlibat langsung dengan permasalahanpeneliti. 
Mengingat metode penelitian ini menggunakan penelitian kualitatif, maka 
peneliti sangat erat kaitannyadengan faktor-faktor konteksual,jadi maksud 
sampling dalam hal ini untuk menjaring sebanyak mungkininforman dari 
berbagai macam sumber dan bangunannya. Maksud kedua sampling ialah 
menggali informasiyang menjadi dasar dan rancangan serta teori yang mucul 





yaitu pihak PT. GERBANG NUSA  TENGGARA BARAT EMAS 
(PERSERO). 
3.3. Jenis dan Sumber Data 
Sumber data dalam penelitian ini adalah data primer, data primer 
merupakan data yang diperolehlangsung dari objek yang diteliti. Sumber data 
primer adalah sumber data langsung memberikan data kepadapengumpul data 
(Sugiyono 2010:137). Pengumpulan data primer dalam penelitian ini melalui 
cara melakukanwawancara langsung secara mendalam dengan informan dan 
tanya jawab dari sumbernya.  
3.4.Teknik Pengumpulan Data 
Dalam melakukan penelitian, data yang akan digunakan untuk 
memecahkan masalah yang ada sehinggadata tersebut harus benar-benar 
dapat dipercaya dan akurat. Dalam suatu penelitian ilmiah, 
metodepengumpulan data dimaksudkan untuk memperoleh bahan-bahan 
yang relevan, akurat, dan terpercaya. Metodepengumpulan data yang 
dipergunakan dalam penelitian ini antara lain: 
3.3.1. Metode Observasi 
Observasi adalah pengamatan yang merupakan aktifitas 
pencatatan fenomena yang di lakukan secara sistematis. Sutrisno 
Hadi 1986 dalam (Sugiyono, 2010) mengemukakan bahwa observasi 
merupakan suatu proses yang kompleks, suatu proses yang tersusun 
dari berbagai proses biologis dan psikologis. Dua di antaranya yang 




mengobservasi dapat di lakukan melalui penglihatan, 
penciuman,pendengaran, peraba, dan pengecap. Apa yang di katakan 
ini sebenarnya adalah pengamatan langsung, dalam artian penelitian 
observasidapat di lakukan dengan teks, rekaman gambar, rekaman 
suara (Arikunto, 2010 ).  
3.3. 2. Metode Wawancara 
   Wawancara adalah tehnik penelitian yang paling sosiologis 
dari semua tehnik-tehnik penelitian sosial, hal ini di karenakan 
bentuknya yang berasal dari interaksi verbal antara peneliti dengan 
responden (Arikunto, 2010 : 270 ) sedangkan menurut Nasution 
(2011 : 113 ) wawancara adalah suatu bentuk komunikasi verbal, 
jadi semacam percakapan yang bertujuan memperoleh informasi atau 
suatu komunikasi verbal atau percakapan yang memerlukan 
kemampuan responden untuk merumuskan buah pikiran serta 
perasaannya dengan tepat. 
3.3.4. Metode Dokumentasi 
   Dokumentasi adalah penyelidikan terhadap benda-benda 
tertulis seperti buku-buku majalah, dokumen, peraturan-peraturan 
notulen, rapat catatan harian dan sebagainya, jadi metode 
dokumentasi data adalah cara yang ditempuh oleh peneliti untuk 
mengumpulkan data sebanyak-banyaknya dari berbagai media yang 




dimaksudkan untuk melengkapi data-data yang diperoleh melalui 
observasi dan wawancara. 
Melihat kelemahan dan kemampuan rata-rata peneliti 
(kecuali penelitian yang dibiayai oleh proyek tertentu), pengamatan 
yang dilakukan oleh peneliti sendiri masih tetap besar peranannya 
dalam dunia penelitian. Melakukan pengamatan tidak bisa berdiri 
sendiri, artinya tidak dapat dilakukan tanpa pencatatan datanya 
(Guba dan Lincoln 1981). 
Dalam penelitian ini sebagai dokumen peneliti 
menggunakan dokumen yang berbentuk foto-foto, gambar, atau 
sejenisnya yang ada kaitannya dengan penelitian. Metode 
dokumentasi digunakan dalam pengumpulan data pada penelitian ini 
yaitu untuk melengkapi data-data dari data wawancara dan data 
pengamatan(Sugiyono, 2012: 139). 
3.5  Teknik Analisis 
Metode analisis yang digunakan dalam penelitian ini adalah kualitatif. 
Pendekatan kualitatifmenekankan pada makna, penalaran,definisi suatu 
situasi tertentu ( dalam konteks tertentu), lebih banyakmeneliti hal-hal yang 
berhubungan dengan kegiatan proses produksi. Pendekatan kualitatif lebih 
lanjutmementingkan pada proses dibandingkan hasil akhir, oleh karena itu 
urutan-urutan kegiatan dapat berubah-ubahtergantung kondisi dan banyaknya 
gejalah-gejalah yang ditemukan. Pada pendekatan ini, metode 




persepsi responden fenomena yang terjadi dalamsatu unit sosial tertentu. 
Untuk mempermudah penelitian dalam proses menganalisis data, maka 
penelitian inimenggunakan dua pendekatan yaitu: 
1. Analisis Sebelum Dilapangan 
Proses penelitian kualitatif berlangsung sebelum penelitian terjun 
ke lapangan. Dalam penelitian ini,sebelum terjun ke lapangan peneliti 
melakukan analisis terhadap berbagai data yang berkaitan denganlayout 
pabrik, kapasitas dan proses produksi. 
2. Analisis di Lapangan Menggunakan Model Miles dan Huberman 
Miles dan Huberman (1994:69) menyatakan bahwa aktivitas dalam 
analisis data penelitian kualitatif yangdilakukan secara interaktif dan 
berlangsung terus menerus sampai tuntas. 
Adapun aktivitas dalam analisis data penelitian kualitatif dapat 
dipaparkan sebagai berikut : 
a. Reduksi Data  
Reduksi data merupakan salah satu dari tekhnik analisis 
kualitatif. Reduksi data adalah bentuk analisis yang menajamkan, 
menggolongkan dan  mengarahkan, membuang yang tidak perlu dan 
mengorganisasi data sedemikian rupa sehingga kesimpulan akhir 
dapat diambil. Reduksi tidak perlu diartikan sebagan kuantifikasi 
data,seperti yang telah dikemukakan sebelumnya. 
Data yang diperoleh dari lapangan jumlahnya cukup banyak, 




lapangan, maka jumlah data yang diperoleh akan semakin banyak, 
kompleks dan rumit. Untuk itu perlu segera dilakukan analisis data 
melalui reduksi data. Mereduksi data berarti merangkum, memilih hal-
hal yang pokok, memfokuskan pada hal-hal yang penting, serta 
mencari tema dan polannya. 
b. Penyajian Data 
Penyajian data merupakan salah satu dari tekhnik penyajian 
data kualitatif. Penyajian data adalah kegiatan sekumpulan informasi 
disusun, sehingga memberi kemungkinan akan adanya penarikan 
kesimpulan. Bentuk penyajian data kualitatif berupa teks naratif  
(berbentuk catatan lapangan) matriks, grafik, jaringan dan bagan. 
Selanjutnya oleh Miles dan Huberman disarankan agar dalam 
melakukan display data, selain dengan teks naratif, juga dapat berupa 
grafik, matrik, network (jaringan kerja), dan chart. 
c. Penarikan Kesimpulan (Verifikasi) 
Penarikan kesimpulan merupakan salah satu dari tekhnik 
analisis data kualitatif. Penarikan kesimpulan adalah hasil analisis 
yang dapat digunakan untuk mengambil tindakan.  
 
 
 
 
